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™™ LY HEATIN G WORKPIECES WHICH UNDERGO 
ENDOTHERMIC SOLID STATE PHASE TRANSFORM AT- 
IONS. 



NEW 

Heating up workpieces, which undergo an endothermic 
transformation in the solid state, e. g. a to v in ferrous 
metals, prior to hardening. After heating to a temp, 
corresponding to the. alpha phase, the workpieces are int- 
roduced into a chamber which is heated by radiant burner 
to a much higher temp, than the transformati on temp. 
When the tj^mn^rUe curve for the workpieces exhibits a ' 
kinx, the workp^ces a re withdra^wlTrnd" then. pr e f. , tran- 
sferred to a homogenizing chamber for heating to the final 
lemp. 

USK_ 

Esp.-heai treatment of steel diaphragms for motor 
vehicle dutches prior to hardening. 

ADVANTAGES 
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ause of the greater heat gradient; no gas for protective 
atmosph ere required if bu rners are adjusted "for^oxy gen 
deficiency^ , . 76 

EMBODIMENT 



Ti 



™e required to h C at workpiece is much reduced bec- 



A diaphragm (15) is heated in a muffle (16) followed by 
a homogenizing chamber (17). Three radiant burners 
(22, 23, 24) are arranged between the inlet (18) and the out 
let (19) above an equalizing hearth (20). The central bur- 
ner (23) is set for maximum heat input and the two outer 
burners for oxygen deficiency. The burner (26) in the 
chamber (17) is also set for oxygen deficiency. 
DETAILS 



The burners can be arranged in * circle of six, with the 
outer pairs of burners set for oxygen deficiency. The 
temperature in the muffle (16) is kept to 1300'C for a des- 
ired workpiece temperature of, say. 850°C. 
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RAPIDLY HEATING WORKPIECES WHICH UNDERGO 
ENDOTHERMIC SOLID STATE PHASE TRANSFORMAT- 
IONS. 



NEW " 

Heating up workpieces, which undergo an endothermic 
transformation in the solid state, e. g. a to y in ferrous 
metals, prior to hardening. After heating to a temp, 
corresponding to the. alpha phase, the workpieces are int- 
roduced into a chamber which is heated by radiant burner 
to a much higher temp, than the transformation temp. 
When th.> tcj.rn. rise curve for the_wo rk pieces exhibits a 
kink, tr.e workpieces are withdrawn and then, pref. , tran- 
sferred to a homogenizing chamber for heating to the final 
terno. 
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ause of the greater heat gradient; no gas for protective 
atmo^ph ej-e require d if_burners are adjusted for oxygen 
deficiency. 

EMBODIMENT ' 



A diaphragm (15) is heated in a muffle (16) followed by 
a homogenizing chamber (17). Three radiant burners 
(22, 23, 24) are arranged between the inlet (18) and the out 
let (19) above an equalizing hearth (20). The central bur 
ner (23) is set for maximum heat input and the two outer 
burners for oxygen deficiency. The burner (26) in the 
chamber (17) is also set for oxygen deficiency. 

DETAILS 

The burners can be arranged in a circle of six, with the 
outer pairs of burners set for oxygen deficiency. The 
temperature in the muffle (16) is kept to 1300°C for a des 
ired workpiece temperature of, say, 850 °C. 
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SOCIETE ANONYME FRANCAISeDU PERODO, 
Paris, Prankreich 



Verfahren und Vorrichtung zur Erwarmung eines eine 
endotherme Zustandsanderung in fester Phase erfahren- 
den Werkstticks. 



Prioritat: Prankreich; 6.3.1972 



Die Erfindung betrifft allgemein die Erwarmung eines 
beliebigen Werkstticks, welches eine endotherme Zu- 
standsanderung in fester Phase erffihrt, wobei diese 
Erwarmung genaue Arbeitsbedingungen erf ordert , ohne 
dafi das Werkstllck in unerwUnachter Weise modifiziert 
wttrde. 

Insbesondere befaflt sich die Erfindung mit der Erwarmung 
vor dem Hart en von Membranen aus Stahl ftir Kupplungen 
von Kraftfahrzeugen. 

Die Erwarmung eines Werkstticks, welches aniafllich einer 
Temperaturerhfihung auf ein bekannte Temp ratur ai a 
Funktion der Art des es bildenden Werksttickes eine 
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Zustandsiinderung in fester Phase erfahrt, beispielsweise 
eine Anderung von Alpha-Eisen in Austenit, erfordert, 
daB eine doppelte Forderung eingehalten wird. 

Selbstverstandlich muB fUr das Werksttlck, natilrlich in 
festgelegten Grenzen, diese Umf ormungstemperatur tlber- 
ochritten werden, damit man sicher ist, daB diese Uni- 
forming tatsSchlich stattgefunden hat und um ilber ein 
Hal ten hei Tempera tur zu verftlgen, wodurch anschlieBend 
auf eine gUnstige Temperatur ftlr eine beliebige spatere 
Nachbehandlung, beispielsweise das Hfirten, gegangen wer- 
den kann. 

Es ist dann notwendig, daB diese Erwarmung unter Schutz- 
atmosphare durchgeftlhrt wird-, um eine unzeitgemafie Modi- 
fikation der Charakteristiken des Werkstilcks, beispiels- 
weise eine Karburierung oder Dekarburierung zu vermeiden. 

Um die erste dieser Forderungen einzuhalten wurde berelts 
vorgeschlagen, die zu erwarmenden WerkstUcke in eine 
auf die gewtlnschte Endtemperatur gebrachte Kammer einzu- 
ftlhren. 

Da die Temperatur der Heizkammer so gleich der filr das zu 
erwarmende Werksttlck gewfinschten ist, resultiert hieraus, 
daB der Tempera turerhShungsgradient der an dieses Werk- 
stiick gelegten Temperatur relativ bescheiden ist und daB 
ein solches Werksttlck in der Heizkammer oder im Heiz- 
raum wahrend eines relativ langen Zeitraums verbleiben 
muB, was die Arbeitsfolgen vermindert oder groBere In- 
stallationen erforderllch macht. 

- 3 - 
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Um im Ubrigen die zweite Forderung zu befolgen, 1st es 
ttblich, dag Werkstttck wShrend dee ErwSrmens mit Hiife 
eines von einem Generator gelieferten besonderen Gases 
zu schtitzen. 

Ein solcher Generator verkompliziert die Installation 
und belastet den Pid.s. 

Da im Ubrigen die Gase, die er erzeugt, selbstver- 
standlich auf die Temperatur der Heizkammer gebracht 
werden, resultiert hieraus ein zusfitzlicher WSrmeverbrauch. 

Durcb die erf indungsgemaSe Mafinahme sollen allgemein diese 
Nachteile behoben werden. 

Durcb die erfindungsgem&fie Mafinahme soil auch die Verwen- 
dung zur Aufheizung vor dem Harten von metall^ischen Werk- 
stiicken wie Membranen fur Kraftfahrzeuge von schnellen 
Heizbrennern der Bauart moglich werden, die von der Bauart 
sind, wie sie gemeinhin als Strahlungsbbenner bezeichnet 
sind. 

Ein solcher Strahlungsbrenner ermoglicht es, die Tempera- 
tur einer Heizkammer bis in die HShe von 1300°C zu 
bringen, was sehr viel h6her als die nachgesuchte End- 
tempera tur ist. 

So wird der Gradient der TemperaturerhShung eines in eine 
solche Kammer eingesetzten Werksttlcks relativ groB und 
ein solches Werksttick erreicht schnell die gewlinschte Tempera- 
tur. Die bisher bekannten mechanisch n Einrichtuhgen, die ein 
Einfuhren eines zu erwSrmenden Werksttlcks in eine Kammer 
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und das Herausnehmen dieses Werkstticks aus dieser Kam- 
mer ermoglichen, haben in Praxis Ansprechzeitin, die 
derart ungeordnet variabel sind, daB sie nicht mit 
ausreichendem Sicherheitsgrad ein ZurUckziehen bzw. 
Schwinden des Werkstticks bei gewtinschter Tempera tur 
sicherstellen. 

Die Erfindung beruht auf der Tatsache, dafl die Zustands- 
ftnderung in fester Phase, hervorgerufen durch eine solche 
Erwarmung namlich beispielsweise eine Zustandsanderung 
von Alpha-Eisen in Austenit, eine Transformation endo- 
tbermen Charakters ist und daB bei der hier vorgenommenen 
Beobachtung mit einer Verzb'gerung gegentiber der ttblicher- 
weise zulassigen Umwandlungs tempera tur ein Ehick der 
Tempera turansttegskurve dieses Werkstiicks gegeben ist, 
wobei diese VerzSgerung umaao groBer ist, je hbher der an 
das Werkstiick gelegt Temp era tur gradient ist. 

So wird einerseits aufgrund der Tatsache dieser Ver- 
zogerung sichergesteilt , wenn der Knick der Temperatur- 
anstiegskurve des Werkstticks beobachtet wird, dafl dieses 
sich unter den gewttnschten Temperaturbedingungen be- 
findet und daB andererseits ein Ansteigen in der Temperatur 
wfihrend dieses Abknickens ausreichend gering ist und es 
so mSglich wird, das Werksttick aus der Heizkammer bei einer 
ausreichend genauen Temperatur herauszuziehen, trotz der 
Ungewiflheit beztiglich des genauen Augenblicks, zu_dem 
-dieser Riicksprung wfihrend dieses .Abknickens eintritt. 

So z ichnet sich das Heizverfahren nach der Erfindung da- 
durch aus, dafl ftir die Erwarmung eines belieblgen Werk- 
stticks, das in der lage ist, durch Erwarmung eine endotharme 
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Zustands&nderung in fester Phase zu erfahren, beispiels- 
weise eine Zustandsanderung des Alpha-Eisens in Austenit 
das Werksttick zunftchst auf einer Temperatur entsprecliend 
einem ersten Zustand wie beispielsweise Alpha-Eisen ist, 
und man es dann in eine Rammer einbringt, die durch wenig- 
stens einen Strahlungsbrenner auf eine Temperatur gebracht 
wird, die erheblich oberhalb der entsprechend der Inderung 
dieses ersten Zustands in einen zweiten Zustand, bei- 
spielsweise Austenit ist und man filhrt das Werksttick 
(et on ressort) aus dieser . Kammer in den Zeitintervall 
heraus, wahrend^dessen die Temperaturanstiegskurve des 
Werkstticks in der Kammer einen Knick aufweist. 

Indem man also diesen Knick der Temperaturanstiegs- 
kurve ausnutzt, wird es moglich, durch die erfindungs- 
gemafle Maflnahme lei±ungsfShigere Heizeinrichtungen zu 
verwenden, wie die, die bis zum heutigen Tage zur Er- 
wSrmung der betrachteten Werkstiicke verwendet werden. 

Fttr eine bestimmte oder kon*stante Wttrmeleistung der Heiz- 
kammer also definiert ein in diese eingeftihrtes Werksttick 
mit den diese Kammer besttickenden Heizeinrichtungen eine 
Temperaturanstiegskurve des Werkstticks, wobei der Verlauf 
dieser Kurve direkt mit der Masse des Werkstticks einer- 
seits und mit der Stahlsortej die es bildet, andererseits 
verkntipft ist. 

Wie dem auch sei und dank der durch die erf indungsgem&fie 
MaSnahme mtJglich g macht n B ntitzung von lefetungsffthigen 
H iz inrichtungen, wird di V rw ilz it in s in der Heiz- 
kamm r zu rwarmend n Werkstticks b achtlich beztiglich der 
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vermindert, welche unter den gleichen Bedingungen in den 
klassischen Heizkammem notwendig 1st. 

Vorzugsweise, jedoch nicht notwendigerweise wird das 
zu erwarmende WerkstUck am Austritt aus der Heizkammer 
In eine HomogeniBierungskammer gebracht, die auf die 
gewUnschte Endtemperatur fUr dieses Werkstttck gebracht 
ist. 

Hierdurch wird es moglich, die eventuellen Ungleich- 
heiten in der Temperatur zwischen einem WerkstUck und 
dem nachsten oder von einer Zone ein und desgleichen 
Werkstttcks zur nachsten zu unterdrttcken. 

Im tibrigen ermBglicht die Verwendung leistungsfahiger Heiz- 
einrichtungen es auch nach einem zweiten Merkmal der Er- 
findung darauf zu verzichten, gesondert eine besondere 
SchutzatmosphMre zu erzeugen. 

Es genUgt namlich und dies ist eine komplementare Charakteri 
stik der Erfindung, die Heizkammer durch eine Brenner- 
anordnung zu erwarmen, von denen wenigstens einer auf 
Sauerstoff (trager)uaterschuB geregelt wird. Im folgenden 
wird anstelle des allgemeinen Wortes "Sauerstoff trfiger" das 
Wort "Sauerstoff gesetzt werden. (wegen der einfacheren 
Ausdrucksweise) ... 

Hieraua folgt, dafi in der Heizkammer Kohlenoxyd vorhanden 
ist, das ftlr den gewttnschten Schutz fur die hierin einge- 
fUhrten WerkstUcke sorgt. 

Das mafllg Absinken im Wirkungsgrad, das hieraus r sultiert, 
wird weitostgehend durch den Vorteil komp nsiert, daB man 
einerselts nicht eine besond r Schutzatmosphar in die H iz- 
kaaaor •iafUhren mud und and rerseite 1 nicht unnBtig dies 
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Schutzatmosphare erwarmen mufi, die selbst auf zweckmSBige 
Temperatur sich befindet. 

So fiihren einerseits die verminderte Verweilzeit in der 
Heizkammer und damit die groflere Arbeitskadenz und 
andererseits die Vereinfachung der Installation hin- 
sichtlich der Erzeugung der notwendigen Schutzatmosphfire 
vorteilhaft zu einem beachtlichen Absinken des Preises 
der Gesamtheit der zur Erwfirmung vor dem Harten der be- 
trachteten Werkstucke notwendigen Operationen und damit 
zu einem Sinken der Endkosten dieser Werkstiicki, indem 
die oben genannten Forderungen jedoch eingehalten werden. 

Beispielsweise Ausftihrungsformen der Erfindung sollen nun 
mit Bezug auf die beiliegenden Zeichnungen nSher beschrie- 
ben werden, in denen: ( 

Pig* 1 im Diagramm.die Erwfirmung eines Werkstticks 
vor der Hfirtung entsprechend der heutigen 
Technik zeigt; 

Pig. 2 zeigt schematisch eine solche Erwfirmung nach 
der Erfindung; 

Pig* 3 ist eine schematische Darstellung in der 

Ansicht einer Installation fiir einen solchen 
He iz vor gang; 

Pig. 4 zeigt diese Installation schematisch in der 
Draufsicht ; 

Pig. 5 ist eine Darstellung analog Fig, 4 und betrifft 
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eine Ausfiihrungsvariante ; und 

Fig. 6 ist ein Schnitt durch einen Brenner zur Verwen- 
dung bei einer Installation nach der Erfindung. 

Urn die Erwarmung eines Werkstiicks auf eine gegebene Tempera 
tur, beispielsweise 850°C, sieherzustellen, ist es iiblich, 
dieses Werkstiick in. einer Heizkammer einzufiihren, die auf 
eine solche Temperatur gebracht ist, und es hierin wahrend 
einer ausreichenden Zeit T 1 zu halten. 

Verdeutlicht ist dies durch die schematische Darstellung 
der Jig. 1, wo: man auf den Abszissen die Zeit T und auf 
den Ordinaten die Temperatur t aufgetragen hat* 

Der Temperaturanstieg des Werkstiicks erfolgt entsprechend 
einer im wesatlichen geradlinigen Kurve., 

Es ist ebenfalls iiblich, das Werkstiick in einer Heizkammer 
wahrend einer Zeit T zu halten, urn insbesondere die 
eventuellen Unregelmlfiigkeiten in der Temperatur dieses 
Werkstiicks zu beheben. 

Handelt es sich beispielsweise urn die ErwSrmung vor dem 
Hart en der Membran fiir Kraft fahrzeugkupplungen, so betragt 
die Zeit T 1 in der Tat 7 Minuten die Zeit T 2 eine Minute . 

Nach der Erfindung wird die Heizkammer nicht auf die fiir 
das Werkstiick gewiinschte Endtemperatur, 850°C im be- 
trachteten Beispiel, sondern auf eine erheblich;/ dariiber 
liegende Temperatur, in der GroBenordnung von beispiels- - 
weise 1300°C - siehe Pig. 2 - gebracht. 
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Hieraus folgt, da3 der Tempera turanstieg des behandelten 
Werkstiicks wesentlich schneller 1st und daB es eine 
.Temperatur in der Nahe von 850°C nach einer Zelt T-^' 
erreicht, die beachtlich ktirzer als die vorhergehende 
Zeit T x ist, 

Es zeigt sich nun, daB in der Nahe dieser Temperatur von 
850°C und fur Werkstttcke wie Membranen aus Stahl 55 CV4 
oder XC70 (nf ) die Temperaturanstiegskurve einen Knick 
aufweist, der vermutlich auf die Umformung von Alpha- 
Eisen in Austenit zuriickzufiihren ist, die, wie man weiB, 
endotherm ist, wobei dieser Knick Lsich mit einer Ver- 
zogerung gegeniiber der iiblicher Weise zulSssigen Umfor- 
mungs temperatur einstellt, die urn so grofier ist, je hoher 
der Temperaturgradient liegt. 

Nach der Erfindung . nutzt man das Abknicken gegen die 
Achse der Abszissen der Teraperaturanstiebskurven aus, 
indem man aus der Heizkammer das betrachtete Werksttick 
im Zeitintervall A T entsprechend dieser Abknickung 
herauszieht* 

Aus oben dargelegten Grunden kann man hierdurch vorteil- 
haft die Polgen der unvermeidlichen UnregelmaBigkeiten 
der Ansprechzeit beheben, welche bei den verwendeten 
mechanischen Einrichtungen auftreten, urn daa Heraus- 
fiihren des Werkstiicks aus der Heizkammer sicherzustellen. 

Das behandelte Werkstiick kann dann in eine Homogenisierungs 
kanimer eingefUhrt werden, die auf 850°C gebracht ist oder 
allgemeiner auf eine Temperatur gebracht ist, die zum Be- 
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reich der Temperaturen gehort, in deren Veriauf das 
Abknicken der Temperaturanstiegskurve des Werkstucks 
in der Heizkammer erfolgt; das WerkstUck kann hierin 
wahrend einer Zeit T 2 gehalten werden, urn die eventuellen 
Temperaturunregelmafiigkeiten zu vermeiden. 

Obwohl es nicht moglich war, die Kurven in gleichem 
Maflstab herzustellen, zeigt ein Vergleich der Fig. 1 
und 2, dafi die Verwendung von schnellwirkenden Heiz- 
einrichtungen es ermoglicht, in beachtlicher Weise die 
Verweilzeit der in der Heizkammer behandelten Werk- 
stticke zu vermindern. 

Als Anwendungsbeispiel liegen zmn Beispiel bei den oben 
genannten Bedingungen die Zeit T-j^ in der Nahe von 
15 Sekunden, die Zeit A T bei 3 Sekund.en und die Zeit T' 2 
bei 15 Sekunden. 

So liegt die gesamte Heizzeit des betrachtetn Werkstucks 
in der Nahe von 33 Sekunden, eine Zahl, die mit den 8 Minu- 
ten zu vergleichen ist, die nach dem Stand der Technik 
notwendig war en. 

Von neuem solleunterstrichen werden, daB diese Verwendung 
nur moglidi 3at4.ndem man nach der Erfindung das Abknicken 
der Temperaturanstiegskurve ausnutzt. So ermoglicht es die 
Erfindung Strahlungsbrenner fur die Erwarmung von Membranen 
fiir Kraftfahrzeugkupplungen durchzufilhren, wShrend eine 
solche Beniitzung fiir WerkstUcke, die so dtinn wie Membrenen 
sind, gewohnlich als gefShrlich angesehen wird; tatsachiich 
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wird der erhaltene Temperaturanstieg xiblicherweise als 
zu schnell angesehen, als daB man mit voller Gewifl- 
heit das Herausfiihren der Werkstoicke bei der gewiinschten 
Temperatur sicherstellen konnte, wobei ein ttbersehreiten 
dieser Temperatur leicht zu einer endgtiltigen BeschSdi- 
gung dieser Werkstiicke flihren kann. 

Ein Strahlungsbrenner der Bauart, von denen wie sie ver- 
wendet werden konnen, ist schematisch in Fig. 6 darge- 
stellt. Er umfafit 'eine feuerfeste Ffetsse 10, die von 
parallen Kanalen 11 durchsetzt ist und tiber der ein Ver- 
teilerkasten 12 angeordnet 1st, der mit einer Brenngemisch- 
zufuhr 13 verbunden ist. 

Ein solcher Strahlungsbrenner ist fiir eine erhohte Warme - 
leistung ausgelegt. 

Uach der Erfindung und nach der in den Pig. 3, 4, 5 darge- 
stellten Ausfuhrungsform erfaBt eine die Erwarmung vor 
der Haiteing einer Membran 15 ermoglichende Installation einer 
Heizkammer 16 gefolgt von einer Homogenisierungskammer 17. 

Die Heizkammer 16 weist einen Eingang 18 und den Ausgang 
19 in Verlangerung voneinander auf einen Unterzug 20 und 
zwischen Eingang 18 und Ausgang 19 oberhalb des Unterzugs 20 
eine Ausrichtung von drei Strahlungsbrennern< 22, 23 und 24 
der oben beschriebenen Bauart auf. 

Vorzugsweise und nach einem komplementaren Aspekt der Er- 
findung wird der mittlere Brenner 23 auf maximale Leistung 
geregelt,wahrend die seitlichen Brenner 22 und 24 auf Sauer- 
stoffunterschuB geregelt werden* 
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Somit ist fiir diese Brenner 22 und 24, die jeweils senk- 
recht beziiglich des Eingangs 18 und des Ausgangs 19 
angeordnet sind, die Verbrennung unvollstSndig; hieraus 
resultiert die Erzeugung von reduzierendem und schutzen- 
dem Kohlenoxyd agenau am Ort der Offnungen der Heizkammer. 

Dieee Brenner 22 und 24 arbeiten beispielsweise bei einem 
Drittel ihrer maximalen Leistung. 

Au8er der Kohlenoxydproduktion, fur die ales orgen, resultiert 
ihr weiterer Vorteil daraua, daB eie die Abkttblung der 
Heizkammer aufgrund der Offnungen 18 und 19 beheben und 
den Eintritt von Sauerstoff in diese Kammer tlber diese 
Gffnungen untersagen, vrobei dieser Sauerstoff das Kohlen- 
oxyd oxydiert, toevor er noch in die Kammer tritt. 

Yorzugsweise erfolgt die Regelung der gesamten Anordnung 
derart, daB die Heizkammer sich auf ttberdruck befindet. 

Wie oben erwahnt schlieflt sich an die Heizkammer 16 vor- 
zugsweise eine Homogenisierungskammer 17 an, die im . 
dargestellten Beispiel mit einem einzigen Strahlungs- 
brenner 26 ausgestattet ist, der auf Sauerstoffunter- 
schuB geregelt wird. 

Das zu behandelnde WerkstUck, beispielsweise eine Membran 
15 wird in die Kammer 16 mit Hilfe einer geeigneten Ein- 
richtung eingefunrt und wird in dieser wfihrend einer be- 
stimmten Zeit g halten, die im vorhinein als Punktion einer- 
seits der Temperatur in dieser Kammer und andererseits der 
Masse des betrachtet n Werkstiicks und der Sorte seines Stahls 

- 13 - 
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PATENTANSPRtfCHE 

1. Verfahren zum Erw&rmen bzw. Erhitzen eines be- 

liebigen Werkstticks, welches in der Lage ist, durch Er- 
w&rmung eine endotherme ZustandsSnderung in fester Phase, 
beispielsweise eine Umwandlung Ton Alpha-Eisen in Austenit 
zu erfahren, dadurch gekennzeichnet, daB das Werksttick 
zunSchst auf eine Temperatur entsprechend einem ersten 
Zustand, beispielsweise dem des Alpha-Eisens gebracht 
wird und dann in eine Rammer eingeflihrt wird, die durch 
wenigstens einen Strahlungsbrenner auf eine Temperatur 
gebracht wird, die erheblich ttber der entsprechend der 
Anderung dieses ersten Zustands in einen zweiten Zu- 
stand, beispielsweise dem des Austenit, ist; und dafl 
das Werkstiick aus der gammer im Zeitintervall heraus- 
geftthrt wird, wahr end lessen die Temper a turanstiegskurve • 
des Werkstticks in der Heizkammer einen Knick aufweist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB anschliefiend das Weik stttck in eine Homogenisierungs- 
kammer eingebracht wird, die auf die fur das Werkstiick 
gewttnschteEndtemperatur gebracht wird* 

3. Verfahren inch Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Temperatur der Homogenisierungskammer zum Tempera- 
turbereich entsprechend dem Knick der Temperaturanstiegs- 
kurve des Werkstticks in der Heizkammer gehiSrt. 
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4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Heizkammer durch eine Brenneranordnung erw&rmt 
wird, von denen wenigstens einer auf Sauerstoffunter- 
schuB geregelt wird . 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Homogenisierungskammer durch wenigstens einen 
auf SauerstoffunterschuB geregelten Brenner erwarmt wird. 

6. Heizvorrichtung zur Durchffflirung des Verfahrens 
nach einem der Anspriiche 1 bis 5, gekennzeichnet tis- 
besondere durch eine mi t* einem Strahlungsbrenner ausge- 
stattete Kammer, wobei Einrichtungen vorgesehen sind, 
um ein Werkstiick aus dieser Kammer im Zeitintervall 
herauszuftihren, wahrenddessen die Temperaturanstiegs- 
kurve dieses Werkstttcks einen Knick aufweist. 

*wenigstens 

7. Heizvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB deren Heizkammer einen Onterzug oder einen 
Ausgleichsherd aufweist, wobei eine Eingangseffnung 
und eine Austrittsoffnung seitlich beztlglich dieses 
Unterzuges angeordnet und eine Vlelzahl von Brennern 
senkrecht beztiglich dieses Unterzuges vorgesnen sind, 
wobei wenigstens einer dieser Brenner von der Strahlungs- 
bauart 1st, und wenigstens iiber einer dieser Offnungen 
einer dieser auf SauerstoffunterschuB geregelten Brenner 
angeordnet ist. 

8. Heizvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Brenner der Heizkammer r gelmaBig, bei- 
spielsweise krelsf Brmig, verteilt sind, wobei ein Brenner 



- 17 - 



2310541 



- 17 - 

von je zweien auf SauerstoffunterschuB geregelt 1st. 

9. Heizvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Brenner der Heizkammer von der Ein- 
trittsb'ffnung zur Austrittsqffnung beziiglich einander 
ausgerichtet sind, wobei wenigstens einer der Endbrenner 
auf Sauers toff tint erschuB geregelt 1st. 

10. Anwendung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 
1 bis 5 und/oder der Vorrichtung nach einem der Anspriiche 
6 bis 9>auf die ErwSrmung vor dem Harten einer Membran 
fiir Kraftfahrzeugkupplungen. 
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